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@ Vorrichtung zur buchbinderischen Verarbeitung von Papierstapeln 

@ Die Erfindung betrifft eine Klemmvorrichtung (1) fur ei- 
nen Stapel (5) von Papierblattern, wobei der Papierstapel 
(5) zwischen zwei Klemmplatten (6) eingeklemmt und die 
Blatter somit gegen eine Verschiebung fixfert werden. Die 
Klemmplatten (6) sind drehbeweglich um eine Rotations- 
achse (R) und verschiebebeweglich um vertikale (V) und 
horizontal (H) Achsen angeordnet. Auf diese Weise kann 
der Papierstapel (5) ohne Aufhebung der Fixierung relativ 
zu einer Bearbeitungseinrichtung positioniert und von ei- 
ner Bearbeitungseinrichtung zur anderen transportiert 
werden. Eine Bearbeitung ist insbesondere durch ein Be- 
schneiden der Kanten des Papierstapels (5) moglich, wo- 
bei der Rand des Stapels zwischen zwei Pressbalken (7) 
eingeklemmt und nachfolgend von einem Messer (8) ab- 
geschnitten wird. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Klemmvorrichtung fur Papier- 
stapel, enthaltend zwei Klemmplatten, welche einen Papier- 
stapel zwischen sich einklemmen konnen. Die Erfindung 
betrifft femereine Vorrichtung zur buchbinderischen Verar- 
beitung von Papierstapeln, welche eine derartige Klemm- 
vorrichtung enthalt, sowie ein Verfahren zur buchbinderi- 
schen Verarbeitung von Papierstapeln, bei welchem ein Pa- 
pierstapel zwischen zwei Klemmplatten fixiert wird. 

Fiir das Bedrucken von Papier bei der Herstellung von 
Biichem und dergleichen werden im wesentlichen klassi- 
sche Druckverfahren sowie in neuerer Zeit zunehmend digi- 
tale Druckverfahren eingesetzt. Bei einem klassischen 
Druckverfahren wird zunachst ein Entwurf ersteilt und foto- 
grafiert und die Fotografie dann auf eine Druckplatte ge- 
bracht. Die Druckplatte wird in eine Maschine eingespannt, 
mit Farbe belegt, welche teilweise wieder abgerakelt wird, 
und durch Abwickeln der zylindrischen Druckplatte auf ei- 
ner Papierbahn wird die Farbe auf das Papier ubertragen und 
somit der Druck erzeugt. 

Bei den modemeren digitalen Druckverfahren wird die 
elektronisch gespeicherte Druckinformation nach Art eines 
Fotokopiergerates elektronisch ubertragen. Die aufwendige 
Herstellung von Druckplatten entfalit somit. Damit errei- 
chen digitale Druckverfahren eine hohe Rexibilitat, die es 
zum Beispiel ermoglicht, einen Brief bei einem Druck indi- 
viduell zu adressieren. Femer ist ein schneller und unterbre- 
chuhgsloser Wechsel zwischen dem Druck von verschiede- 
nen Vorlagen moglich. Daher spielt es beim digitalen Druk- 
ken kostenmaBig keine Rolle, ob von einem Druckprodukt 
wenige Exemplare oder viele hergestellt werden, da das auf- 
wendige und teure Erstellen einer Druckplatte entfalit. Al- 
lerdings sind digitale Druckverfahren in der Druckge- 
schwindigkeit dem klassischen Drucken derzeit noch unter- 
legen. Bei digitalen Druckverfahren wird sehr viel mit Hitze 
gearbeitet. Es wird Toner auf das Papier aufgetragen, dessen 
Fixierung bei hohen Temperaturen erfolgt. Zum Teil muss 
sehr spezielles Papier verwendet werden. Es gibt jedoch 
auch Druckverfahren, bei welchen Farbe aufgespritzt wird. 
Dabei kann das Problem auftreten, dass das den Drucker 
verlassende Papier gewellt ist. Ein solches gewelltes Papier 
lasst sich nur schwer zu einem Stapel ausrichten und in ge- 
ordneter Weise bearbeiten. 

Mit den geschilderten Druckverfahren konnen sowohl 
endlose Papierrollen als auch vorgeschmttene Einzelblatter 
bedruckt werden. Erfolgt das Bedrucken einer endlosen Pa- 
pierbahn, so werden nach dem Druck mit einer Schneide- 
vorrichtung (Sheeter) einzelne Blatter erzeugt Am Ende des 
Druckprozesses stehen somit immer Papierstapel, welche in 
geeigneter Weise zum Endprodukt weiterverarbeitet werden 
miissen. So ist es bei der Herstellung von Loseblattsamm- 
lungen zum Beispiel erforderlich, den Papierstapel an einer 
Kante zu lochen. Bei der Herstellung von Biichern muss der 
Papierstapel an einer Seite geleimt werden. Ebenso ist es 
moglich, dass der Papierstapel zunachst mit Lochern und 
anschlieBend mit einer Bindung wie einer Spiralbindung 
oder einer sogenannten Drahtkammbindung versehen wer- 
den muss. Bei einer Drahtkammbindung sind keine schrau- 
benlinienformigen Steigungen vorhanden, sondern die ein- 
zelnen Bindungen sind parallel, und es erfolgt eine Verklem- 
mung. Bei fast alien Papierstapeln ist es dariiber hinaus er- 
forderlich, die Rander des Stapels sauber abzuschneiden. 

Die geschilderte Weiterverarbeitung von Papierstapeln 
erfordert im Stand der Technik einen verhaltnismaBig gro- 
Ben Aufwand. Das Abschneiden von Papier erfolgt zum 
Beispiel durch sogenannte Planschneider. Der Papierstapel 
liegt dabei horizontal ausgerichtet auf einem Tisch, und ein 



Schneidemesser schneidet unter vertikaler Bewegung eine 
Kante des Papiers ab. Zum Abschneiden der anderen Kanten 
des Papierstapels muss der Stapel entsprechend oft gedreht 
und auf dem Tisch emeut unter dem Messer positioniert 

5 werden. Dies geschieht in der Regel manuell. Dabei kann es 
zwischen den einzelnen Schneidevorgangen immer wieder 
zu einer Verschiebung der Blatter des Stapels untereinander 
kommen, so dass die letztendlich erhaltenen Schnittkanten 
nicht exakt sind. 

10 Zur Reduzierung dieses Problems sind Schneidvorrich- 
tungen bekannt, bei denen mehrere Kanten durch entspre- 
chend viele Messer gleichzeitig beschnitten werden. In der 
Regel beschneidet man nur drei Kanten, zuerst mit zwei 
Messern gleichzeitig, dann fahren die Messer weg und es 

15 kommt ein weiteres Messer und schneidet die dritte Kante. 
In spezieller Ausfuhrung sind auch Maschinen bekannt, 
welche durch ein weiteres Messer auch die vierte Kante be- 
schneiden. Bei diesen Maschinen bleibt der Papierstapel 
wahrend des Schneidvorganges in seiner Position. Durch die 

20 mehrfache Auslegung von Schneidemessern sind derartige 
Maschinen jedoch sehr aufwendig und damit teuer. Dariiber 
hinaus ist eine Veranderung des Schneidformates nicht oder 
allenfalls durch einen sehr aufwendigen Einstellprozess 
moglich. 

25 Femer ist es bekannt, vor dem Schneidvorgang zunachst 
eine Seite eines Papierstapels zu verleimen, um somit ein 
Vertauschen der Blatter gegeneinander auszuschlieBen. 
Wenn die nicht geleimten Kanten dann geschnitten bezie- 
hungsweise gebohrt worden sind, wird der Leimrand weg- 

30 geschnitten, um wieder lose Blatter zu erhalten. Beim 
Schneiden der Lei mk ante tritt jedoch das Problem auf, dass 
die Blatter ein wenig nachgezogen werden, und es entsteht 
dann eine Art Hohlschnitt. Bei einem erneuten Ausrichten 
des Papierstapels durch AufstoBen wird dieser Hohlschnitt 

35 sichtbar. Um diesen zu beseitigen wird der Stapel nach dem 
Leimschneiden von einer ersten Schneidemaschine zu einer 
zweiten Schneidemaschine iiber eine Riittelstrecke transpor- 
tiert. Der anschlieBende Schnitt ergibt eine gerade Schnitt- 
kante. Auch ein derartiges Verfahren ist somit sehr aufwen- 

40 dig. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung zur Weiterverarbeitung von Pa- 
pierstapeln bereitzustellen, welche auf einfache Art und 
Weise eine saubere und flexible Bearbeitung von Papiersta- 

45 peln erlauben. 

Diese Aufgabe wird durch eine Klemmvorrichtung fur 
Papierstapel mit mindestens zwei Klemmplatten, welche ei- 
nen Papierstapel zur Fixierung zwischen sich einklemmen 
konnen, geldst. Die Klemmvorrichtung ist dadurch gekenn- 

50 zeichnet, dass die Klemmplatten derart beweglich, das heiBt 
drehbeweglich und/oder verschiebebeweglich, an einer Hal- 
terung befestigt sind, dass sie parallel zueinander bewegt 
werden konnen, ohne dass wahrend der Bewegung die 
Klemmwirkung auf den Papierstapel aufgehoben wird. Mit 

55 der Klemmvorrichtung konnen somit Papierstapel oder an- 
dere gestapelte Materialien ebenso wie flache Einzelgegen- 
stande gehalten werden, wobei durch die Klemmkraft, wel- 
che die Klemmplatten auf den zwischen ihnen befindlichen 
Papierstapel ausiiben, eine Fixierung der einzelnen Blatter 

60 des Papierstapels erfolgt. Das heiBt, dass sich die Blatter 
nicht mehr relativ zueinander verschieben konnen. 

Der besondere Vorteil der Klemmvorrichtung besteht 
darin, dass die Klemmplatten zusammen mit dem zwischen 
ihnen fixierten Papierstapel bewegt werden konnen, so dass 

65 der Papierstapel einem Bearbeitungsgerat oder verschiede- 
nen Bearbeitungsstationen nacheinander in unterschiedli- 
chen Positionen zugefuhrt werden kann, wobei sicherge- 
stellt ist, dass sich zwischen den Bearbeitungsschritten 
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keine Verschiebung der Blatter des Papierstapels einstellt. 
Damit entfallen aufwendige ZusatzmaBnahmen wie das Ver- 
leimen einer Kante des Papierstapels oder die mehrfache 
Auslegung von gleichzeitig bewegten Messem. Mit der 
Klemmvorrichtung ist es vielmehr moglich, drei Funktionen 
gleichzeitig zu erfiillen, namlich erstens das Fixieren der 
Blatter eines Papierstapels, zweitens das Positionieren des 
Papierstapels relativ zu einer Bearbeitungseinrichtung und 
drittens das Transportieren des Papierstapels von einer Bear- 
beitungsstation zu einer anderen. Mit der Klemmvorrich- 
tung kann ferner eine hohe Flexibilitat beim Bearbeiten von 
Papierstapeln erreicht werden, da unterschiedliche Abmes- 
sungen des Papierstapels oder unterschiedliche Positionen 
bei Bearbeitungsvorgangen wie zum Beispiel beim Bohren 
von Lochem problemlos durch die Positionierungsfunktion 
der Klemmvorrichtung gehandhabt werden konnen, ohne 
dass Einstellvorgange an den Verarbeitungsstationen erfor- 
derlich sind. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Klemmvorrich- 
tung sind die Klemmplatten jeweils um eine senkrecht zur 
Plattenebene, das heiBt auch senkrecht zur Ebene des einzu- 
spannenden Papierstapels, stehende Rotationsachse drehbe- 
weglich an jeweils einem Zangenarm angeordnet. Durch die 
drehbewegliche Anordnung ist es moglich, den eingespann- 
ten Papierstapel um die Rotationsachse zu drehen und so 
zum Beispiel nacheinander zwei oder mehr Kanten des Pa- 
pierstapels einer Bearbeitungseinrichtung zuzufuhren. Ins- 
besondere konnen durch das Drehen nacheinander alle vier 
Seiten des Papierstapels geschnitten werden, ohne dass zwi- 
schendurch die exakte relative Positionierung der Blatter 
des Stapels zueinander aufgehoben wird. Die Anordnung 
der Klemmplatten an verschiedenen Zangenarmen stellt fer- 
ner sicher, dass sich die Klemmplatten aufeinander zu bewe- 
gen konnen, um so einen Papierstapel mit der jeweils erfor- 
derlichen Klemmkraft zu fixieren. 

Bei einer Weiterbildung der zuletzt beschriebenen 
Klemmvorrichtung sind die Zangenarme mittelbar oder un- 
mittelbar in mindestens einer Richtung, vorzugsweise in 
zwei quer zueinander verlaufenden Richtungen, verschiebe- 
beweglich an einem Tragerelement angeordnet. Hierdurch 
istes moglich, den eingespannten Papierstapel nicht nur um 
seine Hochachse zu drehen, sondem ihn auch in zwei Raum- 
richtungen zu verfahren und somit zu positionieren und zu 
transportieren. Auf diese Weise wird es moglich, die kom- 
plette Verarbeitung des Papierstapels vorzunehmen, ohne 
dass zwischendurch die Fixierung der Blatter aufgehoben 
werden muss. Damit lasst sich eine optimale Sauberkeit der 
Bearbeitungsergebnisse erzielen. Selbstverstandlich ist es 
auch moglich, die Zangenarme in einer dritten orthogonalen 
Raumrichtung verschiebebeweglich oder andersartig gelen- 
kig an einem TVagerelement anzuordnen, so dass alle ge- 
wiinschten Bewegungen des Papierstapels ermoglicht wer- 
den. 

Bei einer anderen Weiterbildung der Erfindung sind An- 
triebsmittel fur die voneinander unabhangige Einstellung 
bzw. Ausfuhrung der Bewegungsfreiheitsgrade der Klemm- 
platten vorgesehen. Das heiBt, dass sich alle von den 
Klemmplatten ausfuhrbaren Bewegungen wie zum Beispiel 
die Rotation um eine Rotationsachse oder die Verschiebung 
in unterschiedlichen Raumrichtungen unabhangig vonein- 
ander antreiben lassen. Eine derartige unabhangige Kontrol- 
lierbarkeit der Bewegungsmoglichkeiten der Klemmvor- 
richtung ermoglicht eine hohe Flexibilitat bei deren Einsatz 
im Verarbeitungsprozess. 

Die zuletzt erwahnten Antriebsmittel sind dabei vorteil- 
hafterweise elektronisch steuerbar, was vorzugsweise iiber 
eine digitale Schnittstelle zu einem Computer erfolgt. Hier- 
durch ist es moglich, die Steuerung der Klemmvorrichtung 



auBerst flexibel von einem Computerprogramm aus vorzu- 
nehmen, wobei das genannte Programm auch mit anderen 
Steuerungseinrichtungen des Druckvorgangcs gekoppelt 
sein kann. 

5 Die Erfindung beuifft femer eine Vorrichtung zur buch- 
binderischen Verarbeitung von Papierstapeln, welche da- 
durch gekennzeichnet ist, dass sie eine Klemmvorrichtung 
der oben erlauterten Art enthalt. Mit einer derartigen Vor- 
richtung ist es somit auf verhaltnismaBig einfache Art mog- 

10 Hch, einen Papierstapel oder dergleichen sehr flexibel unter- 
schiedlichen Bearbeitungsschritten zu unterziehen, wobei 
eine hohe Sauberkeit und Qualitat des Bearbeitungsergeb- 
nisses dadurch garantiert ist, dass die Blatter des Papiersta- 
pels sich aufgrund der durchgehenden Fixierung nicht ge- 

15 geneinander verschieben konnen. 

Die Vorrichtung kann dabei insbesondere mehr als eine 
Verarbeitungsstation enthalten, wobei der zu bearbeitende 
Papierstapel zwischen den Verarbeitungsstationen und in 
den einzelnen Verarbeitungsstationen mit Hilfe der Klemm- 

20 vorrichtung transportiert und positioniert werden kann. 

Zu den im Rahmen der Vorrichtung einsetzbaren Verar- 
beitungsstationen gehoren beispielsweise ein oder zwei 
Ubergabestationen, an denen ein z. B. bedruckter Papiersta- 
pel entgegengenommen beziehungsweise an eine nachfol- 

25 gende Verarbeitung seinheit iibergeben wird, eine Ausricht- 
station, in welcher die Blatter des Papierstapels unter vor- 
ubergehender Aufhebung der Fixierung gegeneinander aus- 
gerichtet werden, eine Schneidestation, in welcher ein oder 
mehrere Seiten des Papierstapels geschnitten werden, eine 

30 Bohrstation, in welcher ein oder mehrere Locher in den Pa- 
pierstapel eingebracht werden, eine Bindestation, in welcher 
eine Drahtbindung, Leimbindung oder dergleichen erfolgt, 
und/oder eine Verpackungsstation, in welcher ein Folien- 
schweiBen oder sonstiges Verpacken des Papierstapels statt- 

35 findet. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung wird in der Regel hin- 
ter einer Druckmaschine angeordnet, von welcher sie f risen 
bedruckte Papierstapel Ubernimmt. Sie ist dabei vorzugs- 
weise mit der Steuerung der Druckmaschine verbunden, so 

40 dass die in der Vorrichtung vorgenommene buchbinderische 
Verarbeitung eines Papierstapels genau an den gerade ge- 
druckten Stapel angepasst ist. Durch die Verbindung der 
Steuerung von Druckmaschine und Vorrichtung zur buch- 
binderischen Verarbeitung konnen somit gerade bei digita- 

45 len Druckmaschinen hinsichtlich Papierformat, Stapeldicke, 
Bindungsart etc. unterschiedliche Produkte im schnellen 
Wechsel problemlos verarbeitet werden. 

Bei einer Vorrichtung mit einer Schneidestation enthalt 
die Schneidestation vorzugsweise mindestens zwei Press- 

50 balken und ein Schneidemesser, wobei die Pressbalken wah- 
rend der Schnittbewegung die zu schneidende Kante des Pa- 
pierstapels zwischen sich einklemmen. Die Klemmplatten 
der Klemmvorrichtung, die den Papierstapel wahrend der 
gesamten Verarbeitung halt und fixiert, haben in der Regel 

55 eine kleinere Flache als der Papierstapel. Dies gewahrleistet, 
dass die Rander des Papierstapels nicht von den Klemmplat- 
ten abgedeckt werden und somit fur eine Verarbeitung wie 
ein Bohren oder Schneiden zuganglich sind. Damit ein 
Schnittvorgang unter diesen Bedingungen sauber ausgefuhrt 

60 werden kann, enthalt die Schneidestation in der oben ge- 
nannten Weise Pressbalken, welche sich von beiden Seiten 
an die zu schneidende Kante des Papierstapels anlegen, 
diese zwischen sich einklemmen und somit wahrend der 
nachfolgenden Schnittbewegung durch das Schneidemesser 

65 fixieren. Hierdurch wird ein sauberer Kantenschnitt gewahr- 
leistet. 

Ferner ist in der Schneidestation das Schneidemesser zur 
AusfUhrung der Schnittbewegung vorzugsweise horizontal 
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verschiebebeweglich. Das heiBt, dass der Schnitt einer 
Kante des Papierstapels horizontal erfolgt. Zu diesem 
Zweck muss der Papierstapel selbsi-vertikal stehend ange- 
ordnet sein. Ein solcher horizontaler Schnitt bei senkrecht 
stehendem Papierstapel hat verschiedene Vorteile. So lasst 5 
sich ein Papierstapel zum Beispiel besser riitteln, wenn er 
aufrecht steht. Ein in vertikaler Position geriittelter Papier- 
stapel wird jedoch andererseits sinnvollerweise auch in die- 
ser senkrechten Position ergriffen und weiterverarbeitet, 
ohne ihn erneut um 90° zu drehen. Weiterhin hat ein hori- 10 
zontaler Schnitt an der unten liegenden Kante eines Papier- 
stapels den Vorteil, dass die Schnittspane nach unten weg- 
fallen und nicht erst aufwendig aus dem Schnittbereich weg 
befordert werden miissen. Femer konnen bei einem weichen 
Papier, welches in der Mitte geklemmt wird, bei horizonta- 15 
ler Lage die seitlich uberstehenden Bereiche nach unten her- 
unter hangen, was eine entsprechende Verschlechterung der 
relativen Positionierung der Blatter zueinander zur Folge 
haben und dadurch eine ordnungsgemafie Weiterverarbei- 
tung behindem kann. 20 

Derartiges ist bei einem Papierstapel in vertikaler Posi- 
tion ausgeschlossen. SchlieBlich kann vertikal gehaltenes 
Papier weniger leicht Falten werfen, und die Erzeugung von 
Kratzspuren auf dem Papier ist bei der vertikalen Behand- 
lung ausgeschlossen. 25 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur buch- 
binderischen Verarbeitung von Papierstapeln, bei dem ein 
Papierstapel zwischen zwei Klemmplatten fixiert wird. Das 
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass der Papierstapel 
ohne Aufhebung der Fixierung fur verschiedene Verarbei- 30 
tungsschritte positioniert wird. Selbstverstandlich konnen 
mit dem Verfahren auch andere Gegenstande als Papiersta- 
pel, zum Beispiel Schichtungen aus anderen Materialien 
(KunststorT, Holz etc.) oder auch Einzelgegenstande bear- 
beitet werden. Vorteilhaft bei dem Verfahren ist, dass wan- 35 
rend des gesamten Verarbeitungsprozesses die Blatter des 
Papierstapels relativ zueinander fixiert sind und somit ein 
optimal sauberes Verarbeitungsergebnis garantiert ist 

Bei dem Verfahren wird der Papierstapel fiir eine Kanten- 
bearbeitung, insbesondere fur die Kantenbeschneidung, vor- 40 
zugsweise gedreht, so dass nacheinander verschiedene Kan- 
ten in Bearbeitungsposition gebracht werden. Hierdurch ist 
es moglich, unter Einsatz nur einer Bearbeitungseinrichtung 
wie z. B. einer Schneidvorrichtung den Papierstapel an 
mehreren, insbesondere an alien vier Kanten zu bearbeiten. 45 
Weiterhin konnen ohne weiteres Papierstapel verschiedener 
GroBe bearbeitet werden, da lediglich die Positionierung des 
Papierstapels relativ zur Bearbeitungseinrichtung geandert 
werden muss. Ebenso ist es denkbar, Kanten auf diese Weise 
schrag abzuschneiden oder nur teilweise zu schneiden, um 50 
so zum Beispiel ein Register zu erzeugen. 

Des weiteren kann bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
der Papierstapel zwischen mehreren verschiedenen Bearbei- 
tungsstalionen bewegt werden. Dies hat den Vorteil, dass 
wahrend der gesamten buchbinderischen Verarbeitung des 55 
Papierstapels die relative Lage der Blatter des Stapels durch 
die durchgehende Fixierung beibehalten wird. Es kann da- 
her auf ein zwischendurch ausgeftihrtes emeutes Ausrichten 
der Blatter des Stapels verzichtet werden mit dem zusatzli- 
chen EfTekt, dass ein noch saubereres Bearbeitungsergebnis 60 
erhalten wird. 

Die buchbinderische Verarbeitung des Stapels kann zum 
Beispiel durch Ausrichten, bei welchem unter temporarer 
Aufhebung der Fixierung die Blatter des Stapels fluchtend 
ausgerichtet werden, Schneiden, bei welchem Kanten begra- 65 
digt werden, Bohren, bei welchem Locher fur zum Beispiel 
eine Heftung an gebracht werden, Binden, bei welchem der 
Papierstapel an einer Seite gebunden wird, und/oder Verpak- 



ken des fertigen Endproduktes erfolgen. 

Die Steuerung der Bewegung des fixierten Papierstapels 
wird bei dem erfindungsgemaBen Verfahren vorzugsweise 
mit Hilfe eines Computerprogrammes vorgenommen. Dies 
erlaubt es, mit groBter Flexibilitat die Verarbeitung des Pa- 
pierstapels zu steuern, so dass insbesondere Stapel unter- 
schiedlicher GroBe und mit unterschiedlichen Bearbeitungs- 
zielen gehandhabt werden konnen. 

Dabei kann das genannte Computerprogramm mit der 
Steuerung einer vorzugsweise digitalen Druckmaschine ge- 
koppelt werden, um somit eine optimale Abstimmung von 
Druckprozess und anschheBender buchbinderischer Weiter- 
verarbeitung zu erzielen. Die Verbindung mit einer digitalen 
Druckmaschine hat den Vorteil, dass in letzterer die Steue- 
rung des Druckvorganges digital und unter Einsatz geeigne- 
ter Software erfolgt, so dass hier eine Verbindung mit der 
nachfolgenden Weiterverarbeitung problemlos moglich ist. 

Im folgenden wird die Erfindung mit Hilfe der Figuren 
beispielhaft erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine Frontansicht und eine Seitenansicht auf eine 
erfindungsgemaBe Klemmvorrichtung spwie eine Schneid- 
vorrichtung; 

Fig. 2 schematisch den Weg eines Papierstapels zwischen 
verschiedenen Verarbeitungsstationen. 

In Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Klemmvorrichtung 1 
in der Frontansicht (links) und der Seitenansicht (rechts) 
schematisch dargestellt. Die Klemmvorrichtung dient dazu, 
einen aus zahlreichen einzelnen Blattern zum Beispiel der 
GroBe DIN A4 bestehenden Papierstapel 5 wahrend einer 
buchbinderischen Verarbeitung, das heiBt einem Schneiden, 
Bohren, Klammern etc., zu fixieren. Zu diesem Zweck wird 
der Papierstapel zwischen zwei Klemmplatten 6 mit einer 
ausreichend hohen Klernmkraft eingeklemmt, so dass sich 
die Blatter des Stapels nicht mehr relativ zueinander ver- 
schieben konnen. Die fur eine Fixierung der Blatter erfor- 
derliche Presskraft ist dabei verhaltnismaBig gering. In der 
Regel reicht eine Presskraft entsprechend ca. 100 kg auf die 
Klemmplatten 6, um eine Verschiebung der Blatter des Pa- 
pierstapels auch bei schneller Drehung um die Rotations- 
achse R sicher auszuschlieBen. Die. Klemmplatten sind an 
den Enden zweier Zangenarme 2 und 4 angeordnet, um den 
Papierstapel zangenartig ergreifen und festklemmen zu k6n- 
nen. Zwischen den Klemmplatten konnen typischerweise 
Papierstapel zwischen 3 und 50 mm Dicke eingeklemmt 
werden. 

ErfindungsgemaB ist es nun vorgesehen, dass die beiden 
Klemmplatten 6 parallel zueinander bewegt werden konnen, 
wobei sie den zwischen sich eingeklemmten Papierstapel 5 
mitnehmen, ohne dass dabei die relative Positionierung der 
Blatter des Stapels aufgehoben wurde. Ein erster Bewe- 
gungsfreiheitsgrad der Klemmplatten 6 besteht in einer Ro- 
tationsmoglichkeit um eine Rotationsachse R, welche senk- 
recht zu den Klemmplatten 6 und damit auch senkrecht zum 
Papierstapel 5 verlauft. 

Die Klemmplatten 6 haben angetriebene Lagerbolzen. 
Der Papierstapel 5 wird somit in einer Art Zange gehalten, 
wobei die Zangenbacken drehbar gelagert sind und die Dre- 
hung antreibbar erfolgt. Der Antrieb kann zum Beispiel tiber 
Zahnriemen stattfinden. Die beiden Klemmplatten 6 werden 
synchron gedreht, damit sich der Papierstapel 5 zwischen ih- 
nen nicht verschieben kann. Zu diesem Zweck konnen beide 
Klemmplatten 6 aktiv angetrieben werden, oder nur eine 
Klemmplatte wird aktiv angetrieben, wobei die gegeniiber- 
liegende Platte eine leichtgangige Lagerung aufweisen 
muss, damit sie sich ohne Widerstand passiv mitdreht. 

Durch eine Rotation um die Achse R konnen insbeson- 
dere nacheinander verschiedene Seiten des Papierstapels 5 
in eine bestimmte Position gebracht werden, zum Beispiel in 
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cine unten liegende Position. Dabei ist in der Seitenansicht 
von Fig. 1 (rechts) eine Schneidvorrichtung dargestellt, wel- 
che aus zwei Pressbalken 7 und einem Schneidemesser 8 be- 
steht. Die Klemmplatten 6 haben eine kleinere Flache, so 
dass bei zentralem Anselzen der Klemmplatten auf dem Pa- 
pierstapel die Rander des Papierstapels fur eine Verarbei- 
tung freiliegen. An einem derartigen freiliegenden und un- 
ten angeordneten Rand des Papierstapels 5 konnen sich 
dann von beiden Seiten die Pressbalken 7 anlegen und den 
Rand zwischen sich einkiemmen, wobei das Schneidemes- 
ser 8 durch eine horizontale Bewegung fiir ein sauberes Ab- 
schneiden der entsprechenden Kante sorgt. Durch eine Dre- 
hung des Papierstapels 5 um die Rotationsachse R konnen 
nacheinander alle gewiinschten Seiten des Papierstapels der 
Schneidevorrichtung zugefiihrt und nacheinander abge- 
schnitten werden. Da zwischen den einzelnen Schnitten die 
Fixierung der Blatter des Papierstapels 5 nicht aufgehoben 
wird, ist ein optimal sauberer Schnitt gewahrleisteL Dage- 
gen muss bei bekannten Verfahren zwischen zwei Schneid- 
vorgangen der Papierstapel jeweils exakt ausgerichtet wer- 
den. Es liegt auf der Hand, dass ein solches zusatzlich erfor- 
derliches Ausrichten nicht nur aufwendiger ist, sondem 
auch zu einem schlechteren Schnittergebnis fuhrt 

Aus Fig. 1 ist weiterhin erkennbar, dass der langere erste 
Zangenarm 2, an welchem sich der kiirzere zweite Zangen- 
arm 4 sowie die Klemmplatten 6 befinden, in vertikaler 
Richtung V verschiebebeweglich ist. Zum Beispiel kann 
dieser Zangenarm 2 teleskopierbar sein, oder er kann auf an- 
dere Weise in vertikaler Weise verschiebebeweglich an ei- 
nem horizontalen Tragerelement 3 angeordnet sein. Durch 
die Verschiebebeweglichkeit dieses Zangenarmes 2 kann 
der Papierstapel 5 in vertikaler Richtung beliebig positio- 
niert werden. Hierdurch ist es insbesondere moglich, in der 
oben erlauterten Schneidevorrichtung mit dem Pressbalken 
7 und dem Messer 8 verschiedene Formate zu schneiden, in- 
dem der Papierstapel entsprechend herauf- oder herunterge- 
fahren wird. Durch eine entsprechende Einstellung des 
Drehwinkels um die Rotationsachse R ist es dabei auch 
moglich, zum Beispiel schrage Ecken zu schneiden, um so- 
mit Sbnderformate des Papiers herzustellen. Ebenso kann 
ohne einen Austausch des Messers eine Art Register ge- 
schnitten werden, indem man zum Beispiel den ersten 
Schnitt unter 10° legt, den zweiten Schnitt unter 20°, den 
dritten Schnitt unter 30° und so weiter. Das Anfahren be- 
stimmter Positionen des Papierstapels 5 kann im offenen 
Regelkreis oder unter riickgekoppelter Regelung erfolgen, 
wobei letztere den Einsatz geeigneter Sensoren wie z. B. 
Lichtschranken voraussetzt. 

Weiterhin ist in Fig. 1 erkennbar, dass der erste Zangen- 
arm 2 auch in horizontaler Richtung H verschiebbar an dem 
Tragerelement 3 angebracht ist. Damit wird es moglich, den 
Papierstapel 5 auch in horizontaler Richtung H zu bewegen. 
Diese Verschiebemoglichkeit kann zum einen der Freiheit 
bei der Positionierung des Papierstapels 5 in der jeweiligen 
Bearbeitungsstation dienen. So konnte der Papierstapel zum 
Beispiel durch horizontale Verschiebung so relativ zum 
Schneidemesser 8 angeordnet werden, dass nur ein be- 
stimmter Teilschnitt ausgefuhrt wird. Wichtiger noch ist die 
horizontale Positionierung in Bohreinrichtungen, wo durch 
die horizontale Verschiebung die Position von Bohrlochern 
festgelegt werden kann. Insbesondere kann die horizontale 
Verschiebbarkeit jedoch dazu genutzt werden, den Papier- 
stapel 5 nacheinander verschiedenen Bearbeitungsstationen 
fur jede mogliche Bearbeitung zuzufuhren. 

Ein damit moglicher kompletter Verarbeitungsprozess fiir 
einen Papierstapel ist in Fig. 2 schematisch dargestellt. An 
einer Ubernahmestation 12 wird das in Form loser oder ge- 
gebenenfalls auch gebundener Blatter vorliegende Papier 
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von einer anderen Maschine (zum Beispiel einer Druckma- 
schine) ubernommen und bis zu einer Stapeldicke gesam- 
melt, in der es weiterverarbeitet werden soli. Das Papier 
kann auch von Hand in die Obernahmestation 12 einge- 
bracht werden. Nach Abschluss des Sammelns in der Uber- 
nahmestation 12 wird durch die Klemmvorrichtung 1 der- 
Papierstapel zangenartig lixiert und durch eine Bewegung in 
die vertikale Richtung V und horizontale Richtung H in die 
zweite Station 13 transportiert. 

Bei der zweiten Station handeit es sich um eine Ausricht- 
station 13, in welcher der Papierstapel durch ein geeignetes 
Verfahren in sich ausgerichtet wird, so dass alle losen oder 
gehefteten Blatter exakt ubereinander tiegen und einen glat- 
ten Stapel bilden. Fiir die Ausrichtung muss die Fixierung 
des Papierstapels in der Klemmvorrichtung voriibergehend 
aufgehoben werden. 

Nach Beendigung des Ausrichtens wird der Papierstapel 
durch die Klemmvorrichtung 1 der nachfolgenden Schnei- 
destation 14 zugefuhrt. Dabei sind die zu beschneidenden 
Seiten ebenso wie die Schnittposition (im Sinne der Breite 
des abzuschneidenden Randes) frei wablbar. Jede der vier 
Seiten des Stapels kann sowohl im rechten Winkel als auch 
mit einer beliebigen Schrage abgeschnitten werden. Limi- 
tiert ist die Breite des Abschneidens nur durch die GroBe der 
Auflageflachen der Klemmplatten 6 der Klemmvorrichtung. 

Nach Beendigung des Schneidens auf die gewiinschte 
GroBe wird der Papierstapel durch die Klemmvorrichtung 1 
in die Bohrstation 15 transportiert. Durch die Positionierung 
in der Bohrstation 15 kann frei gewahlt werden, welche 
Seite mit Lochern versehen wird und an welchen Positionen 
und in welchen Abstanden die Locher im Seitenrand herge- 
stellt werden. Nach Abschluss des Lochens wird der Papier- 
stapel durch die Klemmvorrichtung 1 in die tJbergabesta- 
tion 16 transportiert, in welcher der beschnittene und ge- 
lochte Stapel durch die Klemmvorrichtung in eine frei wahl- 
bare Position gebracht wird, die eine praktikable Weiterbe- 
fbrderung des Stapels in eine produktionstechnisch nachge- 
lagerte Maschine ermoglichL Bei einer solchen Maschine 
kann es sich zum Beispiel um eine Verpackungsmaschine 
handeln. Mittels geeigneter Verfahren kann eine automati- 
sche Ubergabe erfolgen, so dass ein kontinuierlicher Pro- 
duktionsablauf entsteht. Der Stapel kann jedoch auch von 
Hand an derObergabestation 16 entnommen werden. 

Wahrend der in Fig. 2 dargestellten Verarbeitung ist der 
Papierstapel durchgehend fixiert, so dass keine storende Re- 
latiwerschiebung der Blatter stattfinden kann, welche zu ei- 
nem unsauberen Schneid- oder Bohrergebnis ftihren konnte, 
Weiterhin befindet sich der Papierstapel wahrend der ge- 
samten Verarbeitung vorzugsweise in einer vertikalen Posi- 
tion, welche beim Ausrichten, Schneiden und Bohren ver- 
schiedene Vorteiie aufweist. Die Klemmvorrichtung, welche 
den Papierstapel halt, erfullt dabei drei Funktionen gleich- 
zeitig. Erstens fixiert sie die Blatter des Stapels in einer ge- 
ordneten Form, zwei tens transportiert sie den Stapel inner- 
halb der Vorrichtung von Verarbeitungsstation zu Verarbei- 
tungsstation, und drittens sorgt sie fiir eine exakte und dem 
jeweiligen Verarbeitungswunsch angepasste Positionierung 
des Papierstapels in den Verarbeitungsstationen. Die in Fig. 
2 dargestellte Verarbeitungseinheit kann dabei an produkti- 
onstechnisch vorgelagerte und nachgelagerte Maschinen 
und Einheiten angeschlossen werden, um einen kontinuierli- 
chen Produktionsablauf herzustellen. Weitere, uber die oben 
beispielhaft erlauterten Arbeitsschritte hinausgehenden 
Schritte konnen somit integriert vollzogen werden, ohne 
dass eine Zwischenlagerurig der Papierstapel oder ein manu- 
elles Eingreifen von Bedienungspersonal erforderlich ware. 
Solche Schritte konnen zum Beispiel das Banderolieren 
oder das FolienverschweiBen der fertig bearbeiteten Papier- 
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stapel enthalten. Ebenso konnten die bearbeitelen Papiersta- 
pel noch automatisch in einem Ordner auf Stiften abgelegt 
werden. 

Dabei ist es insbesondere moglicn, die Steuerung der 
Klemmvorrichtung 1, das heiBt die Steuerung des Antriebs 5 
dereinzelnen Bewegungsfreiheitsgrade R, V und H, elektro- 
nisch vorzunehmen. Insbesondere kann somit die Steuerung 
durch ein Computerprogramm erfolgen, welches mit dem 
Steuerungsprogramm vorgelagerter oder nachgelagerter 
Maschinen gekoppelt ist. Eine solche Verbindung von Com- 10 
putersteuerungen ist insbesondere bei digitalen Druckma- 
schinen von Vorteil, da diese ohnehin computergesteuert 
sind. So kann zum Beispiel in einem integrierten Schritt zu 
einer bestimmten, in der Druckmaschine abgelegten Druck- 
information hinzugefugt werden, dass das hiermit bedruckte 15 
Papier auf eine bestimmte GroBe, zura Beispiel das Format 
A4 beschnitten und zum Beispiel mit drei Lochern am Rand 
versehen werden soil. Ohne Unterbrechung des Produkti- 
onsvorganges kann dann sowohl der Druck als auch die an- 
schlieBende buchbinderische Weiterverarbeitung computer- 20 
gesteuert erfolgen. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist es somit mog- 
lich, uber einen Computer, vorzugsweise den Druckcompu- 
ter, auf einfache Weise auch die buchbinderische Verarbei- 
tung wie zum Beispiel das Format oder das Lochbild oder 25 
die Bindungsart (Abheften, Drahtkammbindung, Spiralbin- 
dung etc.) zu wahlen, ohne dass beim Anwender ein Know- 
how uber derartige Verarbeitungsprozesse vorhanden sein 
miisste. Der Einsatz der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist 
somit insbesondere bei digitalen Druckmaschinen von \br- 30 
teiL Weiterhin sind derartige Druckmaschinen auch hin- 
sichth'ch ihrer Druckgeschwindigkeit optimal an die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung angepasst, da letztere zur Wah- 
rung der notwendigen Flexibilitat verschiedene Bearbei- 
tungsschritte wie das Schneiden von Kanten oder das Boh- 35 
ren von Lochern vorzugsweise nacheinander mit jeweils ei- 
ner Einrichtung ausfiihrt. So werden zum Beispiel mit einer 
Schneidvorrichtung nacheinander bis zu vier Seiten eines 
Papierstapels beschnitten, und es werden mit einem oder 
mehreren Bohrkopfen Bohrlocher in den Papierstapel einge- 40 
bracht. Selbstverstandlich ist es jedoch auch moglich, fur 
eine Beschleunigung der Verarbeitung mehrere Bearbei- 
tungsvorrichtungen wie zum Beispiel mehrere Schneide- 
messer oder mehrere Bohrkopfe parallel einzusetzen. Gege- 
benenfalis konnte dann die Flexibilitat des Verfahrens da- 45 
durch gewahrt werden, dass diese Einzelvorrichtungen elek- 
tronisch gesteuert relativ zueinander positioniert werden 
konnen, also zum Beispiel die Bohrkopfe je nach Verarbei- 
tungswunsch auf einen bestimmten Abstand gefahren wer- 
den konnen. 50 

Patentanspriiche 

1. Klemmvorrichtung fur Papierstapel oder derglei- 
chen, enthaltend mindestens zwei Klemmplatten, wel- 55 
che einen Papierstapel zurFixierung zwischen sich ein- 
klemmen konnen, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Klemmplatten (6) derart beweglich an einer Halterung 
(2, 3, 4) befestigt sind, dass sie ohne die Klemmwir- 
kung auf den Papierstapel (5) aufzuheben parallel be- 60 
wegt werden konnen. 

2. Klemmvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Klemmplatten (6) jeweils um 
eine senkrecht zur Klemmplattenebene stehende Rota- 
tionsachse (R) drehbeweglich an einem Zangenarm (2, 65 
4) angeordnet sind. 

3. Klemmvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Zangenarme (2, 4) in minde- 
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stens einer Richtung, vorzugsweise in zwei zueinander 
orthogonalen Richtungen (H, V), verschiebebeweglich 
an einem Tragerelement (3) angeordnet sind. 

4. Klemmvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass Antriebsmittel fiir die 
voneinander unabhangige Einstellung der Bewegungs- 
freiheitsgrade (R, V, H) der Klemmplatten (5) vorgese- 
hen sind. 

5. Klemmvorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Antriebsmittel elektronisch 
steuerbar sind, vorzugsweise uber eine digitale Schnitt- 
stelle zu einem Computer. 

6. Vorrichtung zur buchbinderischen Verarbeitung von 
Papierstapeln, dadurch gekennzeichnet, dass diese eine 
Klemmvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 
5 enthalt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass diese verschiedene Verarbeitungsstatio- 
nen (12-16) enthalt, zwischen und in denen ein Papier- 
stapel (5) mit einer Klemmvorrichtung (1) transportiert 
und positioniert werden kann. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zu den Verarbeitungsstationen eine 
tjbergabestation (12, 16), eine Ausrichtstation (13), 
eine Schneidestation (14), eine Bohrstation (15), eine 
Bindestation und/oder eine Verpackungsstation gehort 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie hinter einer Druckma- 
schine angeordnet und vorzugsweise mit der Steuerung 
der Druckmaschine verbunden ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie eine Schneidestation 
(14) mit Pressbalken (7) und ein Schneidemesser (8) 
enthalt, wobei die Pressbalken wahrend der Schneidbe- 
wegung die zu schneidende Kante eines Papierstapels 
(5) zwischen sich einklemmen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Schneidemesser (8) zur Ausfuhrung 
der Schneidbewegung horizontal verschiebebeweglich 
ist. 

12. Verfahren zur buchbinderischen Verarbeitung von 
Papierstapeln, bei welchem ein Papierstapel zwischen 
zwei Klemmplatten fixiert wird, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Papierstapel (5) ohne Aufhebung der Fi- 
xierung fur verschiedene Verarbeitungsschritte umpo- 
sitioniert wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Papierstapel (5) fur die Kantenbear- 
beitung, insbesondere fiir die Kantenbeschneidung, ge- 
dreht wird, so dass nacheinander verschiedene Kanten 
in Bearbeitungsposition gebracht werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Papierstapel (5) translatorisch 
zwischen Bearbeitungsstationen (12-16) bewegt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbeitung des Pa- 
pierstapels (5) durch Ausrichten, Schneiden, Bohren, 
Binden und/oder Verpacken erfolgt. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung der Bewe- 
gung des fixierten Papierstapels mit Hilfe eines Com- 
puterprogrammes erfolgt. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Computerprogramm mit der Steue- 
rung einer vorzugsweise digitalen Druckmaschine ge- 
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koppelt ist. 
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